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0 Trennsaite. 

0 Zum Durchtrennen von dauerelastischen Kiet>e- 
verbindungen, z.B. zum Heraustrennen einer einge- 
Mebten Autoscheibe, wird eine Trennsaite (5) ver- 
wendet, die ein kantiges. vorzugswerse ein quadrati- 
sches Profil aufweist. Mit Vorteil besteht die Trenn- 
saite aus massivem Material, das eine Zugfestigkeit 
von mindestens 1000 N/mm^ aufweist. Als beson- 
ders geeignet hat sich eine V2A*Leglenjng mit etner 
Zugfestigiceit von 1700 - 2000 IM/mm^ erwiesen. Da- 
mit ergeben sich bei mSssiger Zugiaraft sehr saube- 
re SchnittflSchen, die sich gut als Qmndiage fOr eine 
neuerllche Klebestelle eignen. 
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TRENNSAITE 



Die Erfindung betrifft eine Trennsaite zum 
Durchtrennen von dauerelastischen Klebeverbtn- 
dungen. weiche Trennsaite quer zu ihrer Ling$aus- 
dehnung durch die Kleberaupe gezogen wird und 
diese dabei der LSnge nach durchtrennt s 

Die Trennsaite ist ein verhSltnismassig einfa- 
ches Trennwerkzeug und wird daher in grossem 
Umfang zum Heraustrennen von Fensterschelben, 
Z.B. Fahrzeugscheiben, insbesondere der Front- ' 
und HecAschelben von Automobllen, benutzt, wel- jo 
che in zunehmenden Mass unter Verwendung 
dauerelastischer Klebstoffe mit einem Ransch der 
Fensterdffnung KraflschlUssig verklebt werden. Bei 
dieser Trennsaite kann es sich m\ ein im Bedarfs- 
fall einzusetzendes Reparaturwericzeug handeln. tn 75 
diesem Fall wird die Trennsaite z.B. quer durch die 
Kleberaupe gestossen, an Ihren Enden m\i Hand" 
grfffen versehen und dann an der Innen- und Aus- 
senseite der Scheibe manuelt entiang des Kleb- 
stoffstrangs gezogen. 20 

Nach einem anderen Vorschlag. z.B. gemass 
der Lehre der DE-OS 32 15 892. wird die Trennsai- 
te am Umfang der eingesetzten Scheibe entiang 
der Kleberaupe an deren Aussenrand angelegt und 
manuetl Oder maschienell nach Art einer Reissleine 25 
betStigt Dieses Verfahren Ist auch anwendbar, 
wenn die Trennsaite bereits vor dem Bnsetzen der 
Scheibe in betriebsfertiger Lage an dieser fabrlk- 
mSssig montiert, z.B. am Rand der Kleberaupe in 
diese Oder in ein benachbart zur Kleberaupe ver- 30 
laufendes Qummiprofil eingebettet ist. Der nach 
dem Heraustrennen einer Scheibe am Rahmen ver- 
bleibende Tell der Kleberaupe wird der Enfachheit 
halber belassen und soli als Basis fOr die Verkle- 
bung der Ersatzscheit)e benutzt werden k5nnen. as 

Trennsaiten herkommlidier Art wie sie z.B. In 
der DE-OS 32 15 892 offenbart sind, haben einen 
runden Querschnitt Im IHinblick auf den verhaltnis- 
mSssig grossen Trennwiderstand herkommllcher . 
dauerelastischer, z.B. auf Polyurethanbasis aufge- 40 
bauter Kiebemassen sollte die Trennsaite einen 
mSglichst geringen Durchmesser und eine m5g- 
lichst hohe Zugfestigkelt (Zenreissfestigkeit) haben, 
urn mit verhSltnismSssig geringer Schnittkrafl eine 
hohe Schnittwirkung zu erzieien. In der Praxis ist 45 
jedoch eine solche Trennsaite, die aus einem han- 
delsOblichen Saitenmaterial hoher Zugfestigkelt 
hergesteilt ist, ehar mit einem stumpfen Messer 
vergleichbar. d.h. der Saitendurchmesser muss mit 
RQcksicht auf die begrenzte Zugfestigkelt verhStt- so 
nismSssig gross sein. Mit zunehmendem Durch- 
messer der Trennsaite nimmt Jedoch infolge des 
damrt erhShten Schnrttwiderstandes die auf die 
Trenns^e auszuQbende Zugkraft ebenfails zu. 
Dies erschwert einerseits die manuelie DurchfQh- 



rung des Trennvorganges. Andererseits nimmt mit 
zunehmendem Saitendurchmesser der SchnittwI- 
derstand und damit die aufzuwendende Zugkraft in 
stSrkerem Mass zu als der SaltenquerschnitL Dies 
fOhrt dazu, dass die auf die Trennsaite auszuOi^en- 
de Zugkraft mit zunehmendem 
Saitendurchmesserder Reisskraft naherrOckt, wobei 
unter Reisskraft die zum Zen^isen der Trennsaite 
erforderliche Zugkraft verstanden wird, weiche, be- 
zogen auf den Saitenquerschnitt, die Zugfestigkelt 
ergibt. 

Ein weiterer Nachteil der Trennsaite mit run- 
dem Profil besteht darin, dass infolge des hohen 
Schnittwiderstandes eine ErwSrmung der Saite ein- 
tritt, weiche die Zugfestigkeit derselben herat)setzt. 
Ausserdem ist mit einer Rundsaite kein glatter 
Schnitt In der Klebemasse erzielbar, weil der Sai- 
tendurchmesser unter den geget)enen UmstSnden 
verhSKnismSssig gross ist im Vergleich zu den zu 
trennenden Strukturelementen der Kl6t)emasse. 
Vielmehr entsteht eine krOmelige SchnittoberfiSche. 
wetehe als Basis fOr die Vereinigung mit neuer 
Klet^emasse wegen inhomogener und zu geringer 
HaflflSche nicht geeignet Ist Bel ObenmSssiger Er- 
warmung der Trennsaite wShrend des Schnittvor- 
ganges wird zudem die SchnittoberfiSche irreversi- 
be\ chemisch verindert was die Hafteigenschaflen 
des am Rahmen verbleibenden Toils der Klet)erau- 
pe welter verschlechtert Die gleiche nachteillge 
Wirkung tritt Ubrigens auch auf belm Versuch, die 
Schnitticraft durch Erhttzen der Trennsaite zu ver- 
mindem. 

Der Erfindung liegt die Aufgat>e zugrunde,^ne 
Trennsaite zu sdiaffen, weiche unter Vermetdung 
der genannten Nachteile be! ihrer Anwendung eine 
gerlngere Schnittiaaft erfordert und eine glatte 
SchnittfiSche erzeugt wek:he steh fOr die Wieder- 
verwendung als Kiebegrund fOr eine neue Klebe- 
vertnndung eignet 

Zur L5sung dieser Au^abe wird vorgeschia- 
gen, dass die Trennsaite nach dem Obert>egriff des 
Patentanspruchs 1 erfindungsgemass ein kantiges 
Profil aufweist 

Vorzugsweise ist ein Profil zu verwenden, das 
eine regelmSssige Profilfbrm und m6gPchst wenig 
Kanten aufweist, also z.B. ein quadratisches Profit 
Ueberraschend wurde nSmlich gefunden, dass eirie 
derart profillerte Trennsaite sich bei einerh be- 
stimmten Aniegedruck zu Beginn des Trennvorgan- 
ges von selbst in eine Lage mit einer in Schnittrteh- 
tung welsenden Kante einstellt so dass sie in weit 
hdherem Mass als eine querschnlttsgleictie Rund- 
saite wie ein Messer wirkt und deshalb eine weit 
geringere Schnitticraft also weniger Kraftaufwand 
zum Schnelden erfordert und zudem einen viel 
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feineren Schnitt gew§hrleistet Mit zunehmender 
Anzahl Profilkanten nimmt diese vorteilhafte Wir- 
kung allmShfich ab und nShert sich derjenigen eh 
ner Rundsaite. 

Beim experimentellen Vergleich einer Trennsai- 
te. mit rundem Querschnitt gegenQber einer sol- 
chen mit quadratischem Profii zelgt sich ein marlc- 
anter Unterschled im Veriauf der Schnittl<raft w§h- 
rend des Schneidvorganges. Die Schnrttkraft an der 
Rundsaite nimmt einen unruhigen Veriauf, mit lol(a- 
len Kraftspitzen, weiche auf eine ruclcartige Vor- 
scliubbewegung der Trennsalte hrndeuten. wodurch 
sich die Reissgefahr erhOht. DemgegenOber ver- 
ISuft die Schnitt)<raft bei der Vierkantsaite gleich- 
mSssig. d.h. ohne Kraftspitzen, was auf die selbst- 
tatige Orientierung und FOhrung der Schnittkante 
zurOckgefOhrl werden kann. 

Die Reissgefahr ist dadurch erheblich geringer. 
Auch mit dreiecklgen' und sechseckigen Profi- 
len lessen sich ahniich gute Resuttate erzielen. in 
der Praxis wird man allerdings dem quadratlschen 
Profii den Vorzug geben, da es ungleich kosten- 
gOnstiger herzustellen ist als ein dreieckiges Oder 
sechseckiges Profii, obwohl eine Trennsalte mit 
dreieckigem Profii eigentiich die besseren Schnetd- 
elgenschaften hat und eine sotche mit sechsecki- 
gem Profii bei gleichem Durchmesser des Profii- 
umkreises einen gr5sseren Querschnitt aufweist 
und somit hShere ZugkrMfte zuldssL DiesbezOgiich 
stellt die Wahl eines quadratischen Profils einen 
optlmalen I^rttejyveg dar. 

Bekannte Trennsaiten In Form von Seilen oder 
LJtzen konnen zwar ebenfalls vom runden Profii 
abweichen und haben an sich eine h5here Flexibili- 
tat Sle erreichen aber nicht annahemd die mit 
einer kantlgen Trennsalte aus masslvem Material 
enrelchbare Messerwirkung, da z.B. die durch Ver- 
seilung mehrerer FSden erzielten Profitecken bei 
geringer Anzahl FSden einen zu grossen KrOm- 
mungsradius aufweisen und bei grosser Anzahl F9- 
den zu nahe beieinander fiegen, in beiden Fallen 
also annShemd wie eine Rundsaite wirken. 

Die mit einer erfindungsgemSss profillerten 
Trennsalte angestrebte Verbessemng im Vergleich 
zu einer Rundsaite kann erreicht werden, wenn das 
Saitenmaterial eine Zugfestigkeit von mindestens 
1000 Wrm? hat Ene wertere Verbesserung ist 
erzielbardurch die Wahl eines Saitenmaterials mit 
hoherer Zugfestigkeit, vorzugsweise in einem Be- 
reich von 1200 bis 2500 NAnm^, da sich dadurch 
der Durchmesser des Profilumkreises vermindem 
l&sst so dass auch be! starker Umienkung der 
Saite wShrend des Trennvorgangs noch genQgend 
Sicherheitsreserve t^ezOgllch der Zugfestigkeit vor- 
handen Ist 

Mit Vorteil verwendet man als Saitenmaterial 
einen hochlegierten Stahl, z.B. eine V2A-tegierung. 
womit Zugfestigkeiten von 1700 bis 2000 N/mm^ 



und darQber eo'eicht werden. Dadurch lasst sich 
der Saitenquerschnitt entsprechend verringem und 
auf diese Weise die Schnittkraft weiter herabset- 
zen. Mit abnehmendem Saitenquerschnitt erh5ht 

6 sich auch die FlexibilitMt der Trennsalte, was so- 
wohl die Vonnontage der Trennsalte als auch die 
Handhabung derselben beim Heraustrennen der 
Scheibe erleichtert und eine h6here Biegebean- 
spruchung zulSsst 

10 Ausser Stahlsaiten sind auch gegebenenfails 
faserverst^rkte Kunststoffsalten mit entsprechenden 
Materlalelgenschaften als Trennsaiten fOr den ge- 
nannten Zweck denkt)ar. 

Mit einer geringeren Schnittkraft ist selbstver- 

95 standlich ein geringerer Kraftaufwand fOr den auf 
die Trennsalte auszuQbenden Zug verbunden. Der 
Vorteil der deutiich geringeren Zugkrafl kommt bei 
manuell durchgefOhrtem Trennvorgang inst)eson- 
dere auch beim Schneiden um die Scheit>enecken 

20 zur Geltung. in diesen Bereichen ist die Gefahr, 
einen Lackschaden zu venjrsachen, 
besondersgross, well bei grSsserer Kraftanstren- 
gung die SaitenfQhrung nicht mehr in genOgendem 
Mass unter Kontroile gehalten werden kann. vor 

25 ailem, wenn dat)ei noch versucht wird. die Schnitt- 
wirkung durch zusStzliche SSgebewegungen der 
Trennsaite zu erh5hen. 

Die verminderte Schnittkraft erleichtert nicht 
nur die Handhabung der Trennsaite. sondem ge- 

30 wahrieistet im weiteren eine giatte Schnittfldche, 
die zudem ohne Ueberhitzung der OberflSchen- 
stmktur der Klebemasse erzielt wird und sich daher 
sowohl mechanlsch als auch chemisch fUr den 
unmittelbaren Auftrag einer neuen Kleberaupe we- 

35 sentllch besser eignet als Schnittflachen, die mit 
herkSmmlichen, runden Saiten erzielt werden konn- 
ten. 

Der Durchnoesser des Profilumkreises sollte 
unter den gegebenen UmstSnden bezQglich der 

40 Qblicherweise verwendeten Klebemassen und der 
Qblichen Anwendungsfonmen der Trennsaite nicht 
grosser als 1 mm sein. Bei glelcher Grdsse des 
Profilumkreises ergibt die quadratische Profilfonm 
einen grdsseren Saitenquerschnitt als die drelecke 

4$ Profilfonn. Die Hersteilung einer Trennsalte mit 
quadratischem Profii ist zudem kostengOnstiger. 
One Trennsaite mit dreieckigem Profii hat demge- 
genUber eine hShere Schnittwirkung und gelangt 
schon bei geringerem Aniegedruck in die fOr den 

50 Schnittvorgang gewOnschte Lege. 

Gegenstand der Erfindung sind ausserdem 
ganz aligemein die Venfvendungeines massiven 
Drahtes mit kantigem Profii und einer Zugfestigkeit 
von mindestens 1000 IM/mm^ als Trennsalte zum 

55 Durchtrennen von dauerelastischen Klebeverbin- 
dungen, z.B. zum Durchtrennen einer Polyurethan- 
Klebeverbindung, sowie die Verwendung einer sok 
Chen Trennsaite zum Heraustrennen von Fenster- 
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scheiben, die in ihrem Randbereich mit einem Rah- 
men kraftschlOssig verkiebt sind, insbesondere von 
verklebten Autoschelben. 

In der Zeichnung sind Anwendungsformen der 
erfindungsgemassen Trennsaite und die Wirkungs- 5 
weise derselben schematisch dargesteltt. und zwar 
zeigen: 

Fig. 1 und 2 das manuelie Durchtrennen ei- 
ner im Querschnrtt bzw. in An- 
sicht dargesteltten Klebever- io 
bindung zwischen einer Auto- 
scheibe und deren Rahmen: 

Fig. 3 und 4 das maschineile Durchtrennen 
einer Klebeverblndung der 
gieichen Art; is 

Rg. 5 Schnittsteile an der Kleberau- 

pe bei der Anordnung nach 
Fig. 4, in grosserem Massstab; 

Fig. 6a>f verschiedene Endringphasen 

beim Einziehen einer vierkanti- 20 
gen Trennsaite in eine Klebe- 
raupe; 

Rg. 7 Ansicht einer PrQfapparatur fOr 

Trennsaiten; 

Rg. 8 Querschnitt nach der Llnie VII- 25 

VII in Rg. 4, in grosserem 
Massstab; 

Rg. 9 und 10 Diagramme Qber den Kraftver- 
lauf an einer vierkantigen 
bezw. runden Trennsaite wSh- so 
rend je eines mit der PrQfap- 
paratur nach den Rg. 7 und 8 
durchgefOhrten Trennvorgan- 
ges; und 

Rg. 11 einen stark vergr6sserten 35 

Langsteilschnitt durch einen 
Abschnitt einer Kleberaupe. 
die mit einer Rundsaite durch- 
getrennt wurde, mit stilislerter 
Darstellung der OberflSchen- 40 
struktur der dabei erhaltenen 
Schnittfiache. 
GemSss Rg. 1 1st eine Autoscheibe 1 In ihrem 
Randbereich durch eine Kleberaupe 2 mh einem 
Ransch 3 des Fensterrahmens 4 einer Autokaros- 45 
serie kraftschlDsslg verbunden. Die Kleberaupe 2 
besteht aus einem dauerelastischen Klebstoff. z.B. 
auf Polyurethanbasls. Die Trennvonichtung besteht 
Im vorliegenden Beisplel aus einer Trennsaite 5 
von belspielsweise etwa 0.5 m Unge, wek:he arv 50 
flngllch quer durch die Kleberaupe 2 gestossen 
wird und welche an beiden Enden mH Je einem 
Handgriff 6 verbunden ist von denen sich der eine 
an der Aussenseite und der andere an der Innen- 
seKe der Scheibe 1 bzw. der Autokarosserie befin- 65 
det. Zum Enspannen der Trennsaite 5 an den 
Handgrlffen 6 dient Je eln frel drehbares Spannfut- 
ter 7, damit sich die Trennsaite 5 zwang$k>s in die 



fUr den Schneidvorgang gewQnschte Lage drehen 
kann. 

An diesen Handgriffen 6 wird die Trennsaite 5 
quer zu ihrer Langsausdehnung durch die Klebe- 
raupe 2 gezogen. wobei diese der Lange nach 
durchgetrennt wird. Dabei wird die Trennsaite 2 
wechselweise am einen Handgriff 6 festgehalten 
und am anderen Handgriff 6 abgezogen, wie dies 
aus Rg. 2 hervorgeht Aus der mit ausgezogenen 
Linien gezeichneten Steltung der Trennvorrichtung 
wird mit dem Abziehen der Trennsaite 5 am unter- 
en Handgriff 6 begonnen, wahrend der obere 
Handgriff 6 festgehalten wird, bis die Trennvorrich- 
tung die strichpunktiert gezeichnele Stellung er- 
r^cht Danach wird die Trennsaite 5 an der unteren 
Selte festgehalten und an der oberen Seite abgezo- 
gen. 

Je nach dem Veriauf der Kleberaupe 2 kann es 
unter Ums^nden zweckmassig sein, die Trennsaite 
5 gleichzeitig an beiden Enden abzuziehen oder 
kurzhubige SSgebewegungen auszufOhren z.B. an 
den Ecken der Autoscheibe 1. In solchen Fallen ist 
stets der gleiche At)schnttt der Trennsaite an der 
Schnittsteile im Bnsatz. 

Bel der Anwendungsform nach den Rg. 3 und 
4 wird zum Heraustrennen derselben Autoscheibe 
1 eiiie mehrere Meter lange Trennsaite 5 an den 
Susseren Umfang der Kleberaupe 2 angelegt Die 
beiden Enden der Trennsaite 5 werden an einer 
Stelie 8, die sich im dargestellten Beisplel an der 
unteren LSngsseite der Scheibe 1 beflndet, quer 
durch die Kleberaupe 2 hindurchgezogen und Ober 
Umlenkrollen 9 mit einer Aufwickelvonlchtung 10 
vertxjnden. Letztere ist an einer Traverse 11 befe- 
stigt, die mit SaugnSpfen 12 an der in Rg. 4 
betrachteten Innenselte der Scheibe 1 festgehalten 
wird. Die Umlenkrollen 8 sind ebenfalls mit je ei- 
nem Saugnapf 13 an der Scheibe 1 fixiert Die 
Aufwickehforrichtung 10 welst In an sich bekannter 
und hier nicht dargestellter Welse zwel V\^ckeltrom- 
meln auf, die In entgegengesetzter Drehrichtung 
antreibbar und wahlweise feststellbar sind. Jede 
Wickeltrommel nimmt einen der beiden Endab- 
schnltte 14 und 15 der Trennsaite 5 auf. Zum 
Betrleb der Aufwickelvorrichtung 10 kann eine 
Handkurbel Oder eln Antriebsmotor vorgesehen 
sein. Diese an steh bekannten Antrlebsmmel sind in 
der Zeichnung nIcht dargestellt 

Zu Beginn des Trennvorganges wird der eine 
Endabschnitt der Trennsaite 5. z.B. der Endab-' 
schnitt 14, an der Aufwickelvom'chtung 10 festge- 
halten, wShrend (fiese den anderen Endat)schnitt 
15 aufwickeit und dabei die Trennsaite 5 von der 
Stelle 8 aus quer durch die Kleberaupe 2 zleht Die 
Umlenkrollen 9 sorgen fUr einen gOnstlgen Schnltt- 
wlnkel, wobel unter Schnlttwinkel der Winkel a zwi- 
schen den von der Schnittsteile 16 ausgehenden 
Saitenabschnitlen 17 und 18 verstanden wird. Dle- 
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ser Winkei soIKe mogiichst nicht grosser sein als 
90 was durch geeignete Anordnung je einer Um- 
lenkrolle 9 in den beiden unteren Scheibenecken 
im allgemelnen en-elchbar ist. Sobald durch den 
beschriebenen Trennvorgang die eine Scheiben* 
hSIfle abgetrennt ist, wird der aufgewickelte Endab- 
schnitt 15 der Trennsalle 5 fixiert und der andere, 
zuvor festgehaltene Endabschnitt 14 aufgewickelte 
urn die andere ScheibenhSlfte in gleicher Weise 
abzutrennen. 

Die Fig. 5 zeigt eine vergrdsserte Ansiclit der 
Trennstelle 16 nach Rg. 4, wobei die durch den 
Trennvorgang entstandene SchnittfiSche mit 19 be- 
zeichnet ist. Die an den Saitenabschnttten 17 und 
18 wirkenden Zugkrafte PI und P2 sind belm eln- 
seitigen Abziehen der Trennsaite 5 nicht gieich 
gross, d.h. die von der Autwickelvonichtung 10 auf 
den Saitenabschnitt 17 ausgeObte Zugkraft PI ist 
gr6sser als P2 und erreicht daher zuerst die Gren- 
ze der Belastbarkett der Trennsaite 5. Andererseits 
ist die an der Trennstelle 16 von der Trennsaite 5 
auf die Klebemasse 2 ausgeUbte Schnlttkrafl S 
VOID Schnittwinkel a abhangig; sie nimmt mit zu- 
nehmendem Schnittwinkel im Vergleich zu den 
ZugkrSften P1 und P2 ab, d.h. zur Erzielung einer 
gieichbleibenden Schnittkraft S mUssen die Zug- 
krSfte PI und P2 mrt zunehmendem Schnittwinkel 
vergr5ssert warden. Im Obrigen ist nattirlich auch 
die Schnlttgeschwindigkelt fOr die Kraftwerte mass- 
gebend. 

Die Drehung der z.B. vierkantigen Trennsaite 5 
in die Schnekiepositlon erfolgt gemass dem in Rg. 
6 dargestelKen Funktionsablauf von selbst, wenn 
sle unter der Bnwirkung der in Pfellrichtung wir- 
kenden Schnittkraft S in die Kleberaupe 2 einzu- 
dringen beginnt AnfSngiich legt sich die Trennsaite 
5 mit einer ihrer flachen Seiten an die OberflSche 
der Kleberaupe 2 an (Rg. 6a). Mit zunehmendem 
Anlegedruck beginnt das Saitenprofil aufgrund der 
labilen Gleichgewichtslage nach der einen Seite hin 
zu Mppen (Rg. 6b,c), bis es eine l^ge en-elcht, in 
der seine vorstossende Kante 20 in die Schnlttrich- 
tung weist (Rg. 6d). Belm welteren Elndrlngen der 
Trennsaite 5 in die Klet>eraupe 2 (Rg. 6e,f) behSIt 
das Saitenprofil die en^eichte Lage bei, so dass 
dessen vorstossende Kante 20 die Kleberaupe 2 
der LSnge nach wie ein Messer durchtrennt 

Die PrOfapparatur nach den Rg. 7 und 8 stellt 
eine Schneidvorrichtung dar, bei weteher die zu 
prOfende TrennsaHe in Shnllcher Form zur Tren- 
nung einer Kleberaupe angewendet wird wie bei 
der Anordnung nach den Rg. 3 und 4 zum IHeraus- 
trennen einer Autoscheibe. Auf diese Weise lassen 

. sich verschiedenartige Trennsaiten nicht nur unter 
den gletehen Bedingungen, sondem zuglek:h auch 
in einer praxisbezogenen Anwendung testen. 
Die gezeigte PrOfapparatur umfasst im wesent- 

. lichen einen PrOfkOrper 21, der aus zwel Metail- 



schienen 22 besteht, die durch eine Kleberaupe 23 
miteinander verbunden sind, und eine Zugvonlch- 
tung 24 zum Abziehen der Trennsaite 25 quer 
durch die Kleberaupe 23. Die Metalischienen 22 

6 bestehen beispielsweise aus Aluminium und haben 
eine LSnge von 280 mm, eine Breite von 15 mm 
und eine Dicke von 4 mm. Die Kleberaupe 23, 
welche z.B. aus einer Klebemasse besteht, wie sle 
zum Verkleben von Autoscheiben verwendet wird, 

10 ist dabei 260 mm lang und ebenfalls 15 mm brelt 
und 4 mm dick. Zur Haiterung des PrOfkfirpers 21 
ist ein winkelfonmiger StSnder 26 vorgesehen, an 
dem der PrQfk5rper 21 festgeklemmt werden kann. 
Dazu dienen am StSnder 26 feststehende Schrau- 

t5 benbolzen 27, zwei Klemmbriden 28 und RQgel- 
muttem 29. 

Der eine Endabschnitt 30 der Trennsaite 25 ist 
In einem Spannfutter verankert, das hier als einfa- 
che Klemmplatte 31 mit Klemmschraube 32 dage- 

20 stellt ist, wShrend der andere Endabschnitt 33 der 
Trennsaite 25 an der Zugvonichtung 24 einge- 
spannt ist Zwischen diesen Endabschnitten 30 und 
33 ist die Trennsaite 25 an der Schnittstelle 34 
quer durch die Kleberaupe 23 am Prttfk5rper 21 

25 gezogen und Qber jeweils eine von zwei Umlenkrol- 
len 35, 36 gefOhrt. welche am StSnder 26 um die 
Achsen 37 und 38 drehbar angeordnet sind. Im 
ganzen hat die zu prOfende Trennsaite 25 eine 
Lilnge von etwa 700 mm. 

30 Die Zugvorrlchtung 24 Ist vertikal beweglich 
angeordnet und mit einer nicht dargestellten An- 
triebsmaschine vertunden, welche die Zugvonich- 
tung 24 aus der in Rg. 7 gezeigten Lage glek:h- 
mSssig nach oben bewegt. Dabei erfolgt die Bewe- 

36 gung ISngs zweier vertikal stehender FQhrungsstan- 
gen 39, an denen eine die Zugvorrlchtung 24 tra- 
gende Traverse 40 gleltbar gelagert ist Die FQh- 
rungsstangen 39 und der Stander 26 sind auf ei- 
nem gemeinsamen, mit 41 in Rg. 8 angedeuteten 

40 Untert)au fest angeordnet. 

Der PrOfvorgang erfolgte jeweils In der Weise, 
dass die Zugvonichtung 24 mit einer konstanten 
AbzuggeschwIndigkeit von 500 mm/min hochgezo- 
gen und dabei die von der Antriebsmaschine auf- 

45 gewendete Zugkraft F in AbhSnglgkeit von dem 
von der Zugvonichtung 24 zurQckgelegten Weg L 
gemessen wurde. Der Schnittwlr^el a und die 
Schnittkraft S lassen stch aus diesen Angaben und 
der geometrischen Anordnung der PrOfapparatur 

50 ohne weiteres berechnen. Im Obrigen wurden die 
Versuche Jeweils bis zum Zerreissen der Trennsai- 
te 25 fortgesetzt, wobei die zum Zenreissen erfbr- 
derfiche Zugkraft F, dii. die Retsskraft, gemessen 
wurde. 

55 In den Rg. 9 und 10 sind die PrOfungsergeth 
nisse dargestellt die mit einer vierkantigen im Ver- 
gleich zu einer runden Trennsaite unter den glei- 
chen Arbeitsbedingungen erzielt wurden. Die vier- 
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kantige Trennsaite bestand aus einer V2A-Legie- 
rung mit einer Zugfestigkeit von 1700 bis 2000 
N/mnn^. wobei die Profilkantenlange 0,60 mm be- 
trug. Die runde Trennsafte war ein Federstahldraht 
C mit einem Durchmesser von 0,60 mm und einer 
Zugfestigkeit von rund 2400 bis 2700 N/hnm^ (nach 
DIN 2076). 

Es zeigt sich, dass die mittlere Zugkraft F in 
einem ausgewShften Bereich der Wegidnge L von 
100 bis 300 mm praktisoh konstant ist, und zwar 
unabliangig von dem sich verandemden Schnitt- 
winkel a . Dieser Umstand ermogiicht auf einfache 
Weise einen dtrekten Vergleich verscliiedenartiger 
Trennsaiten. Zu diesem Zweck wurde aus den auf 
dem genannten WeglSngenbereich auftretenden 
Kraftspitzen ein Mitteiwert der Zugkraft ermittelt, 
der fOr die vierkantige Trennsaite 244,2 N und fOr 
die Rundsaite 304,3 N betnjg. Im welteren wurde 
fUr die Vierkantsaite eine Reisskraft von 602,8 N 
und fOr die Rundsarte eine solche von 620,9 N 
gemessen. Mit diesen Werten ergibt sich ein Ver- 
hSttnis der Zugkraft zur Reisskraft von rund 40% 
fOr die Vierkantsarte und rund 49% fOr die Rundsai- 
te, d.h. im Vergieteh zur Rundsaite ist bei der 
Vierkantsaite die erforderiiche Zugkraft waiter von 
der zugeh5rigen Reisskraft entfemt und damit die 
Qefahr eines Saftenbruchs geringer. 

Ausserdem zeigen die Diagramme nach den 
Rg. 9 und 10 den unterschiediichen Kraftverlauf 
beim Trennvorgang. V\^hrend die Zugkraft an der 
vierkantjgen Trennsaite einen ziemlich stetigen 
Verlauf nimmt, treten bei der Rundsaite verhiltnis- 
mdssig starke Schwankungen der Zugkraft auf. 
Dementsprechend ergaben sich auch starke Unter- 
schiede im Schnlttbiid. WShrend die vierkantige 
Trennsaite eine Susserst felne, glatte SchnittflSche 
ergab, war die Schntttfliche nach dem Trennen mit 
der runden Trennsafte grob und krUmelig. wie dies 
in Rg. 11 schematisch dargesteiit ist Diese Rgur 
zeigt den verbieibenden Toil 42 der Kleberaupe, an 
dessen OberfiSche sich durch den Trennvorgang 
mft der runden Saite VorsprUnge 43 gebiidet ha- 
ben, welche den Zutritt der neuen, im allgemeinen 
zShflOsslgen Klebemasse 44 (strichpunktiert ge- 
zelchhet) zu den dazwischen und tellweise darunter 
liegenden OberfiSchenpartien verhindem. Dies hat 
zur Folge, dass fOr eine neue Klebeverbindung 
eine nur ungenQgende HaftflSche zur VerfOgung 
steht 

PatentansprQche 

1. Trennsaite zum Durchtrennen von dauerelasti- 
schen iOebeverbindungen, welche Trennsaite 
quer zu ihrer Llngsausdehnung durch die Kle- 
beraupe gezogen wird und diese dabei der 
Linge nach durchtrennt, wobei die Trennsaite 
durch einen metallischen Draht aus massivem 



l\^aterial gebiidet Ist. dadurch gekennzetchnet, 
dass die Trennsaite ein kantiges Profil auf- 
weist 

5 2. Trennsaite nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie eine regetmassige Profilfonni 
aufwelst 

3w Trennsaite nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
70 zeichnet, dass sie ein quadratisches Profil auf- 
weist. 

4. Trennsaite nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ein dreieckiges Profil auf* 

16 weist. 

5. Trennsaite nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass sie ein sechseckiges Profil auf- 
weist. 

20 

6. Trennsaite nach Anspruch 1, dadurch gekenn* 
zeichnet, dass das Saitenmaterial eine Zugfe- 
stigkeit von mindestens 1000 N/mm? hat 

26 7. Trennsaite nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass das Saitenmaterial eine Zugfe- 
stigkeit zwischen 1200 und 2500 Wmnf hat 

8. Trennsaite nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
30 zeichnet, dass das Saitenmaterial eine Zugfe- 
stigkeit zwischen 1700 und 2000 Wmtv^ hat 

9. Trennsaite nach einem der AnsprQche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet dass das Saitenmate- 

3S rial ein hochlegierter Stahl, Insbesondere eine 
V2A-Leglerung ist 

10. Trennsaite nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Umkreis des Profils einen 

40 Durchmesser von hochstens 1 mm aufwelst 

11. Venvendung eines massiven Drahtes mit kanti- 
gem Profii und einer Zugfestigkeit von minde- 
stens 1000 N/him^ zum Durchtrennen von 

45 dauereiastischen Klebeverblndungen. 

12. Verwendung eines massh^n Drahtes mft kantl- 
gem Profil und einer Zugfestigkeit von minde- 
stens 1000 N/mm^ als Trennsaite zum Heraus- 

60 trennen von Fensterscheiben, die in ihrem 
Randbereich mit einem Rahman kraflscNOssig 
verkiebt sind. 

ia Verwendung eines massiven Drahtes mit kanti- 
55 gem Profil und einer Zugfestigkeit von minde- 
stens 1000 N/mm^ ^jg Trennsaite zum Heraus- 
trennen von eingeklebten Autoscheiben. 
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14. Verwendung eines masslven Drahtes mit kanti- 
gem Profil und einer Zugfestigkett von minde- 
stens 1000 N/mm^ als Trennsaite zum Durch- 
trennen von Polyurethan-Klebeverbindungen. 
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